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Vorrichtung zum SchweiBen von thermoplastischen Folien 

Die Erf indung betxiff t eine Vorrichtung zum Schweiflen von ther- 
moplastischen Folien, die wShrend des SchweiBens zwischen zwei 
Backen hindurchbewegt werden,^ von denen eine zum Erhitzen der 
SchweiBstelle beheizbar ist und beide Backen die Polien wShrend 
des SchweiBens beriihren. 

Durch die DOS 1 604 607 ist eine Vorrichtung zum SchweiBen von 
thermoplastischen Folien, die wahrend des SchweiBens bewegt 
werden, bekannt, bei der zum Erhitzen der SchweiBstelle ein 
Stab mit Quarzstrahler in einer rotierenden Trommel angeordnet 
ist, wobei die Trommel in ihrer MantelflSche einen sichjin 
axialer Richtung erstreckenden Schlitz zum DurohlaB der Hitze- 
strahlen aufweist. Diese bekannte Vorrichtung ist zum Herstel- 
len von SchweiBnShten vorgesehen, die sich quer zu der Richtung 
erstrecfcen, in der sich die Folien beim SchweiBen bewegen. 
Bei diesen bekannten Vorrichtungen handelt es sich um sehr auf- 
wfendige Konstruktionen, die auBerdem einen erheblichen Platz 
beanspruchen. Auch hat diese bekannte Vorrichtung den Nachteil, 
daB SchweiBnahte nicht hergestellt werden kSnnen, die sich in 
einer Richtung erstrecken, die mit der Bewegungsrichtung der ' 
Folie zusammenfailt. 

Bei der eingangs genannten Vorrichtung werden diese Nachteile 
dadurch vermieden, daB die Beheizbare SchweiBbacke kufenartig 
ausgebildet ist und auf den sich wahrend des SchweiBens bewe- 
genden Folien schleift. Diese bekannte Vorrichtung hat zwar den 
Vorteil einer auBerordentlich kurzen Bauweise. Ihr Nachteil be- 
steht jedoch darin, daB es bei manchen Polienarten zu einem 
Abrieb Oder Stau von Folienresten in der Einlauf zone der ku- 
fenfQrmigen Backe kommt. 

Der Erf indung liegt die Aufgabe zu Grunde> eine Vorrichtung 
zum SchweiBen von thermoplastischen Folien, die wShrend des 
SchweiBens zwischen zwei Backen hindurchbewegt werden, zu schaf- 
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fen, bei der ein Abrieb iind Stau von Follenresten In der Ein- 
laafzone/beheizbaren Backe nicht eintritt, auch wenn b^ide 
Backen die Folle wShrend des Schweifiens berOhren. 

Diese Aufgabe ist bei elner Vorrichtung der elngangs genannten 
Art goiSB der Erf Indung dadurch gelSst, dafi mlndestens elne 
Backe als Schwingbacke mit elnem Schwingungserzeuger so verbun- 
den Istr daB eine Schwingung der Schwingbacke in Richtung auf 
die andere Backe erzeugbar ist, und dafi der Abstand der beiden 
Backen voneinander h5chstens so grofl ist wie die Sxnrnne aus der 
Amplitude der Schwingbackenschwingung und der Gesamtdicke der 
zum SchweiBen zwischen die Backen einzufOhrenden Folien. 
Dadurch wird erreicht, dafi die Folie dauernd von der beheizbaren 
Backe beriihrt und wieder freigegeben wird. Dadurch wird aber 
mit 5icherheit erreicht, daB es zu kelnra Abrieb und zu keinem 
Stau von Follenresten in der Einlaufzone koramt. 

Bei einer vorteilhaf ten Ausfahrungsfona ist vorgesehen, dafi 
eine Einstel Ivor richtung zum Einstellen verschiedener AbstSnde 
zwischen den Backen vorhanden ist. Dadurch kann die Vorrichtung 
an verschifeden dicke* und verschieden viele zu verschweiBende • 
Folien angepafit werden. Ein weiterer Vorteil besteht darin, dafi, 
wenn der Abstand zwischen den beiden Backen kleiner ist als 
die Summe aus der Amplitude der Schwingbackenschwingung und 
der Gesamtdicke der zum Schweifien zwischen den Backen einzufiih- 
renden Folien der Druck der Backen auf die Schweifistelle durch 
diesen Abstand geregelt v/erden kann. Gleichzeitig wird dadurch 
die Beruhrungszeit, innerhalb deren beide Backen die zu 
schweiBenden Folien beriihren, mit edbnehmendem Abstand ver- 
grofiert. Besonders vorteilhaf t kann es hierbei zur Regelung 
dieser Eeriihrungszeit sein, wenn der Schwingantrieb der Schwing- 
backe kraf tschliissig, vorzugsweise pneumatisch Oder eiektromagne 
tisch, ist. Dadurch kann der Abstand zwischen den Backen noch 
welter verringert werden als die elastisphe Nachgiebigkeit der 
Folien und der Backen bei fprmschliissigem Antrieb der Schwing- 
backe zulassen wiirde. 
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Bel einem bevorzugten AusfOhrungsbeispiel bewegen slch die 
zu schweifienden Folien in dauernder BerQhrung ISngs einer ni6ht 
beheizbareA Backe , wahrend die beheizbare Babke als Schwing- 
backe die Polien nur in AbhSngigkeit von der Schwingungsfre- 
quenz kurzzeit^ berOhrt. Die Polie kann aber auch omgekehrt 
die nicht beheizte Schwingbacke dauernd beriihren und von die- 
ser immer kurzzeitig an die beheizte stillstehende Backe ange- 
druckt werden. SchlieBlich konnen auch beide Backen*^ Schwingbak- 
ken sein. Wenn dann ihre Schwingungen atif Gegenphase synchroni- 
siert sind und die Folien so zwischen den Backen hlndurchge- 
fOhrt werden, daB beim groBten Abstand der Backen voneinander 
diese die Folien nicht berflhren , kamiii sowohl eine der beiden 
Backen oder audi "gleicJizeitig'beiae Badceri bdielzbar "seih. Z 

Die Erfindung und weiterer vortellhafte Welterbildungen dersel- 
ben sind in der folgenden Beschreibung von in der Zelchnung dar- 
gestellten Ausfiihrungsbeispielen im einzelnen erlautert. 



Es zelgen: 



Pig. 1 einen Langsschnitt eines ersten AusfOh- 

rungsbeispieles einer erfindungsgemaBen 
Vorrichtung; 

^^5' 2 einen Schnitt nach der Llnie II - ii in 

Fig. 1; 

^ ®inen der Fig. l entsprechenden Schnitt 

eines zweiten Ausf iihrungsbeispieles . 



in einem in der Zelchnung nicht nMher dargestellten, die erfin- 
dungsgemafie Vorrichtung tragenden Gestell sind zwel Walzen 11 
und 12 urn elnander parallele gestellfeste Achsen drehbar gela- 
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gert. Diese Walzen dienen dazu, ein aus mehreren Oberelnander 
liegenden thermoplastischen Follen gebildetes Band 13 durch 
die SchwelBvorrlchtung In Rlchtung dee Pfelles 14 mit glelch- 
bleibender Geschwindigkeit hlndurchaufOhren. Die SchwelBvor- 
rlchtTing veiai/tii dlesem Zweck elne behelzbare Backe 15 and 
eine nlcht behelzbare Backe 16 auf , von denen die behelzbare 
Backe 15 In der Draufslcht als schmales Rechtecic ausgeblldet 
1st, das slch In der Bewegungsrlchtung des Bandes 13 erstreckt. 

Die nlcht behelzbare Backe 16 1st mlt elner gestellfesten Plat- 
te 17 unterhalb des Bandes 13 befestlgt und so angeordnet, daB 
das Band 13 belm Durchlaufen limner auf der Oberselte der Backe 
16 auf 1 leg t. 

Die behelzbare Backe 15 1st am Schwlnganker/llnes Schwingmagne- 
ten 19 befestlgt, der wlederum auf elner Platte 21 befestlgt 
1st, die langs SSulen 22 auf und ab bewegbar und feststellbar 
1st. Die saulen 22 slnd auf der gestellfesten Platte 17 be- ' 
festlgt. Die Platte 21 ist mittels Schrauben 23 zum Elnstel- 
len elnes bestlmmten Abstandes 24 zwlschen den belden Backen 15 
und 16 ^n den SSulen 22 feststellbar. Zum Felneinstellen des 
Abstandes 24 kann eln besonderes, In der Zelchnung nlcht dar- 
gesteiltes Getriebe, z.B. eine Mlkrometerschraube, vorgesehen 
seln. 

Um die Backe 15 einwandfrei zu fOhren, wenn diese vom Schwlng- 
magneten 19 in Schwingung versetzt wlrd, weist sle an Ihr be- 
festlgte FOhrungsstangen 25 auf, die in Ftihrungshfllsen 26 
gefOhrt slnd, die an der Platte 21 befestlgt, z.B. in diese 
elngeschraubt slnd. Die FGhrungshfllsen 26 weisen in der Zelch- 
nung nlcht dargestellte Kugellager zum FOhren der Fiihrungsstan- 
gen 25 auf. 

Die Backe 15 besteht aus einem Kunststoff mit hohem, bei minde-. 
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stens 600°c liegendem Erweichungspunkt, aodaB sie Temperaturen 
bis zu 60O°C aushalt. Als Heizkorper der Backe 15 ist auf ih- 
rer der anderen Backe 16- zugekehrten OberflSche ein Widerstands 
band 27 befestlgt, dessei^^eide Ehden mit an der Backe 15 vor- 
gesehenen AnschluBklennnen/verbunden sind. 

Ober das Widerstandsband 27 Ist ein Band 29 gespannt, das aus 
einem hitzebestMndigen Kunststoff, wie er z.B. Im Handel unter 
der Bezeichnung "Teflon" bekannt ist, besteht, Beide Enden des 
Bandes 29 sind init Stangen 31 verbunden, die die zu belden Sei- 
ten des Bandes 13 liegendensSulen 22 miteinander verbinden und 
sich somit Uber das Band 13 erstrecken. 

Wahrend des Betriebes wird der Schwingmagnet 19 eingeschaltet 
und das Widerstandsband 27 mit Heizstrom beschickt, so dafi die 
nun als Schwingbacke wirkende Backe 15 gleichzeitig als SchweiB- 
backe dient und durch die TStigkeit des Schwingmagneten 19 
mit einer bestiiranten Frequenz auf und ab bewegt wird. Wird ' 
nun das aus raehreren iibereinanderliegenden thermoplastischen 
Folien zusammengesetzte Band 13 iiber die Walzen 11 und 12 durch 
den Zwischenraum zwischen den' Backen 15 und 16 hindurchgefuhrt, 
dann wird das Band 13 dauernd fiir kurze Zeit von der Schwing- 
backe 15 berflhrt, wenn der Abstand 24 so eingestellt ist, daB 
er nicht grSBer ist als die Summe der Amplitude der Schwingung 
der Schwingbacke und der Dicke des Bandes 13. Durch Verringern 
des Abstandes 24 wird bei gleichbleibender Schwingungsfrecjuenz 
der Schwingbacke 15 die Beriihrungszeit, innerhalb deren die 
Backe 15 das Band 13 berfihrt, vergroBert. Da der Schwingantrieb 
der Schwingbacke 15 bei einem Schwingmagneten nur kraftschltts- 
sig und nicht formschliissig ist, kann der Abstand 24 im Grenz- 
fall auf die Dicke des Bandes 13 verringert werden, so daB 
dann das Band 13 dauernd von beiden Backen berflhrt wird und 
nur der Beriihrungsdruck sich periodisch andert. Die Vorrichtung 
kann also durc.h Regelung des Abstandes 24 so zwischen den bei- 
den Grenzf alien eingestellt werden, daB das Band 13 entweder 
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nur kurzzeitlg und praktlsch ohne Druck perlodisch von der 
Backe 15 beriihrt wird oder Im anderen Grenzfall die Backe 15 
dauernd ara Band 13 mit slch perlodisch wechselndem Oruck an- 
liegt. Die in der Praxis vor allon in Frage konmenden FSille 
liegen natttrlich zvischen diesen beiden GrenzfSllen. 
Ourch das daaernde Abheben der Backe 15 von dem Band 13 wird 
mit Sicherheit venaieden, daB sich in der Einlaufzone der Bak- 
ke 15^ also in Fig. 1 auf der linken Seite, Folienreste stauen. 
Auch wird dadurch mit Sicherheit ein Abrieb der von der Backe 
15 berahrten Folie vermieden. 

Das in Fig, 3 dargestellte Ausftihrungsbeispiel unterscheidet 
sich von dem in den Fig. -1 und 2 dargestellten Ausfflhnings- 
beispiel dadurch, dafl hier beide Backen als Schwingbacken 15 
ausgebildet sind. Die untere Schwingbacke 15 ist in der glei- 
chen Weise behelzt und mit einem Schwlngmagneten 19 verbunden 
wie die obere Backe 15, so daB fiir alle entsprechenden Telle 
beider Backen die glelchen Bezugszahlen wie in Fig. 1 gewahlt 
worden sind. Der Unterschied besteht lediglich darin, daB 
die beiden Walzen 11 und 12 das Band 13 so zwischen den beiden 
Backen 15 hindurchftthren, dafl bei gr6Bt«n Abstand 24 keine 
der beiden Backen 15 vom Band 13 beriihrt wird.Werden beide 
Schwlngmagneten 19 mit dem glelchen Wechselstrom gespeist, 
dann ist gewShrleistet, dafl ihre Schwingungen auf Gegenphase 
synchronisiert sind, was bei diesem Ausftthrungsbeispiel vorzu- 
ziehen ist. Durch dieses Ausfiihrungsbeispiel wird erreicht, daB 
die SchweiBung gleichmaBig auf beiden Seiten erfolgt, so daB 
ein sicheres DurchschweiBen auch bei dickeren Bdndern 13 ge- 
wahrleistet ist. 

Die Vorrichtung nach den Fig. 1 und 2 kann auch so abgewandelt 
sein, daB die Walzen 11 und 12 so angeordnet sind, dafi sie die 
Backe 15 immer bertihren und die Backe 15 wahrend ihrer Schwin- 
gung das Band 13 dann perlodisch an die Backe 16 andriickt. In 
diesem Fall ware es zweckmSBig^die Backe 16 als SchwelBbacke 
auszubilden, was z.B. dadurch geschehen kann, daB das Wider- 
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standsband 27 auf der Backe 16 angeordnet wlrd. 

Belm dargestellten Ausfiihrxingsbeispiel ist als Schwingungserzeu- 
ger ein Schwingmagnet 19 vorgesehen. Ans telle eines Schwlngmagne 
ten 19 kann ein beliebiger anderer Schwingungserzeuger , z.B. ein 
pneumatischer Schwingiingserzeuger vorgesehen sein. Der Schwing- 
smtrieb der Backe 15 keinn hierbei auch formschlfissig sein. Vor- 
zuziehen ist jedoch aus den oben genannten GrQnden ein kraft- 
schliissiger Antrieb, 
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Patentansprflch 



ly Vorrlchtung zum SchweiBen von thermoplastischen Folien^ 
die wShrend des SchwelBens zwischen zwei Backen hlndurchbe- 
wegt werden, von denen eine zum Erhitzen der Schweiflstelle 
behelzbar ist und beide Backen die Folien wShrend des Schweifiens 
berOhren, dadurch gekennzeichnet, daB mindestens eine Backe 
(15) als Schv/ingbacke mit einem Schwingungserzeuger (19) 
so verbunden ist, daB eine Schwingung der Schwingbacke in 

. Richtung auf die andere Backe (16) erzeugbar 1st, und dafi 
der Abstand (24) der beiden Backen (15, 16) voneinander 
h5chstens so groB ist wie die Summe aus der Amplitude der 
Schwlngbackenschwingung und der Gesamtdicke der zum SchweiBen 
zwischen die Backen einzufUhrenden Folien. 

2) Vorrlchtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB eine 
Elnstellvorrichtung (22, 23) zum Elnstellen verschiedener 
Abstande (24) zwischen den Backen (15, 16) vorhanden ist. 

3) Vorrlchtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Schwingantrieb der Schwingbacke (15) kraftschlUssig, 
vorzugsweise pneumatisch oder elektromagnetisch, 1st. 

4) Vorrlchtung nach einem der Ansprilche 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die behelzbare Backe (15) die Schwingbacke ist. 

5) Vorrlchtung nach einem der AnsprUche 1 bis 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB beide Backen (15) Schwingbacken sind und 
dafl Ihre Schwlngungen auf Gegenphase synchronisiert sind. 

6) Vorrlchtung nach einem der AnsprUche 1 bis 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB beide Backen (15) behelzbar sind. 
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7) Vorrlchtung nach einem der AnsprQche 1 bis 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB mlndestens die. beheizbare Backe (15) 

aus einem Kunststoff mit hohan, vorzugsweise bei mindestens 
6(X)°C liegendem Erweichungspunkt besteht und daB als Heiz- 
k6rper der' beheizbeuren Backe auf ihrer der anderen Backe (16) 
zugekehrten Oberflache ein Widerstandsband <27) vorhanden 
ist. 

8) Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadtirch ge- 
kennzeichnet, daB die der Gegenbacke (16) zugekehrte Ober- 
flache mindestens der beheizbaren Backe (15) von einer Schicht 
eines hi tzebestMndigen" Kunststoff es bedeckt ist. 

9) Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB 
als hitzebestandige Kunststoff schicht ein ttber die Ober- 
flache der Backe (15) gespanntes Band (29) aus hitzebestan- 
digan Kunststoff gespannt ist. 
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